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Beschreibung 



Vorteile der Erfindung 



Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einem Herstellver- 
fahren fur den Stander einer elektrischen Maschine, 
vorzugsweise eines Drehstromgenerators fur Fahr- 
zeuge nach dem Oberbegrif f des Patentanspruchs 1 . 

Aus der JP-GM 57-65570 ist bereits bekannt, das 
Statorgehause eines El ektro motors zur Warmeab- 
fuhrung mit Kuhlrippen zu versehen, die gemeinsam 
mit den ringformigen Raumen an den Wickelkopfen 
der Statorwicklung mit einem warmeleitenden Form- 
harz ausgefiilltsind, nachdem zuvor das Statorblech- 
paket mit der Statorwicklung in das Gehause einge- 
setzt worden ist. Die Wickelkopfe sind dabei in dem 
Formharzvollstandig eingebettet, sodaRdie in ihnen 
erzeugte Verlustwarme nach auRen abgefiihrt wer- 
den kann. Nachteilig ist bei einer derartig hergestell- 
ten elektrischen Maschine, daR zum Einbetten der 
Wickelkopfe in warmeleitenden Kunststoff der kom- 
plette vorgefertigte Stator mitsamt seinem Gehause 
in eine PreR- oder GieRform eingesetztwerden muR, 
was besondere MaRnahmen zur Abdichtung der 
GieR- oder PreRform erfordert. Noch aufwendiger 
wird eine solche Losung dann, wenn die elektrische 
Maschine zwei axial hintereinander liege nde Stander- 
blechpakete mit Standerwicklungen hat und wenn zu- 
dem diese Systeme in einem topfformigen Stander- 
gehause eingesetzt werden mussen. 

Aus der DE-OS 31 28 081 ist ein solcher Dreh- 
stromgeneratorf ur Kraf tfahrzeuge miteinem Doppel- 
Generatorsystem in einem geschlossenen, wasser- 
gekuhften Gehause bekannt (Figur 5), wobei die 
Wickelkopfe der beiden Systeme freiliegen. Durch 
die relativ schlechte Warmeableitung an den Wickel- 
kopfen ist foiglich die Leistung einer solchen elektri- 
schen Maschine begrenzt, und sie baut im AuRen- 
durchmesser relativ groR. AuRerdem werden dortdie 
beiden Standerblechpakete von beiden Seiten her in 
das zylindrische Standergehause eingesetzt, was bei 
einer topfformigen Ausfuhrung des Gehauses nicht 
mehr realisierbar ist 

Aus der JP-A- 60-18 72 50 ist schlieRiich be- 
kannt, zwei Standerblechpakete von einer Seite her 
axial hintereinander in ein rohrformiges Standerge- 
hause einzusetzen, welches nach dem Einsetzen 
des Laufers beidseitig durch Lagerdeckel abge- 
schlossen wird. Dort sind jedoch keine MaRnahmen 
zur Abftihrung von Verlustwarme vorgesehen. 

Mitdervorliegenden Losung wird angestrebt, bei 
oberflachengekuhlten elektrischen Maschinen mit 
zwei axial hintereinander liegenden StSndersyste- 
men den Stander bei guter Warmeabfuhrung und 
kompakter Bauweise mdglichst kostengunstig her- 
stellen und montieren zu konnen. 



Die erf indungsgema&e elektrische Maschine mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Patentan- 

5 spruchs 1 hat den Vorteil, dafc die beiden Standersy- 
steme in einer PreRform durch den die Wickelkopfe 
der Standerwicklungen einbettenden warmeleiten- 
den Kunststoff zu einer Baueinheit vorgefertigt wer- 
den, auf die dann ein ebenfalls vorgefertigtes zylindri- 

10 sches oder topfformiges GehSuse aufgeschrumpft 
werden kann, so daR aufwendige PreRformen oder 
Montagevorrichtungen entf alien. Da der Kunststoff 
ebenso wie die Standerblechpakete nach der Monta- 
ge an der Innenflache des Maschinengehauses fla- 

15 chig anliegen, wird eine gute Warmeableitung von 
den Wickeikopfen zum Gehause hin gewahrieistet. 
Ein weiterer Vorteil besteht darin, daR die AnschluR- 
teile fur die AnschluRleitungen der beiden Stander- 
wicklungen beim Umpressen der Wickelkopfe in dem 

20 warmeleitenden Kunststoff schiittelfest und korrosi- 
onsbestandig mitverankert werden. 

Durch die in den Unteranspmchen aufgefuhrten 
MaRnahmen ergeben sich vorteilhafte Weiterbildun- 
gen und Verbesserungen der im Patentanspruch 1 

25 angegebenen Merkmale. So ist es besonders vorteil- 
haft, ais Bodenteil des PreRwerkzeuges eine Ring- 
scheibe zu verwenden, die den Raum zwischen inne- 
rer und auRerer Ringwand des PreRwerkzeuges ab- 
schlieRt und auf den die AnschiuRteile fur die An- 

30 schiuRleitungen der Standerwicklungen in Form von 
Gewindebuchsen vor dem GieRpreRvorgang mit 
Schrauben befestigt werden. Dabei ist es besonders 
zweckmaRig, wenn die Enden der AnschluRleiter je- 
wel Is auf einer ebenen Flache eines sechseckigen 

35 Abschnittes der Gewindebuchsen angeschweiRt wer- 
den, welcher spater im warmeleitenden Kunststoff 
eingebettet wird. Besonders zweckmaRig ist bei die- 
ser Ausfuhrung, wenn die vordere Stirnseite des vor- 
deren Standerblechpaketes vor der Kunststoffum- 

40 pressung im PreRwerkzeug auf mehrere am Umfang 
der Ringscheibe befestigte Distanzstifte so aufge- 
setzt wird, daR die AnschiuRteile vor dem vorderen 
Wickeikopf in dem warmeleitenden Kunststoff schiit- 
telfest und korrosionsbesta ndig eingebettet werden. 

45 Dabei werden zweckmaRigerweise je vier AnschiuR- 
teile fur jede der beiden Drehstrom-Standerwicklun- 
gen nebeneinander zu einer AnschluRgruppe in dem 
warmeleitenden Kunststoff eingebettet. 

50 Zeichnung 

Ein Ausfuhrungsbeispie! der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert. Es zeigen Figur 1 einen 
55 Drehstromgenerator fur Kraf tfahrzeuge mit zwei Ge- 
nerator-Systemen, teilweise im Querschnitt, Figur 2 
zeigt die zwei vormontierten Standerblechpakete des 
Generators mit den Standerwicklungen und dem Bo- 
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denteil des Prefiwerkzeuges, Figur 3a zeigt ein An- 
schluliteil und Figur 3b die Anbringung einer An- 
schlufileitung der Standerwicklung an dem Anschlufi- 
teil, Figur 4 zeigt die vormontierten zwei Standersy- 
steme in dem PrefSwerkzeug, Figur 5 zeigt das Bo- 
denteil des Prefiwerkzeuges und Figur 6 die fertige 
kunststoffumspritzte Baueinheit des Generatorstan- 
ders. 

Beschreibung des Ausf Ghrungsbeispiels 

In Figur 1 ist ein Drehstromgenerator zur Strom- 
versorgung von Kraftfahrzeugen, Baumaschinen 
und dergleichen mit 10 bezeichnet. Er besteht aus ei- 
nem Stander 11, auch Statorgenannt, einem Doppel- 
Leitstucklaufer12 in Klauenpolausfuhrung, der auf ei- 
ner Antriebswelle 13 befestigt ist, sowie aus zwei Er- 
regerwickiungen 14, 15, weJche auf zwei Polringen 
16, 17 angeordnet und am Gehauseboden 20a bzw. 
an einem vorderen Lagerdeckel 18 befestigt sind. 
Das hintere Ende der Antriebswelle 13 ist in einem er- 
sten Kugellager 19 am Boden 20a eines topffdrmigen 
Metallgehauses 20 des Generators 10 aufgenom- 
men. Auf der Antriebseite ist die Antriebswelle 13 
uber ein weiteres Kugellager 20 im Lagerdeckel 18 
aufgenommen, der das Metallgehause 20 zur 
Antriebseite hin abschlteftt und der die elektrischen 
Anschlusse 22 des Drehstromgenerators 10 sowie in 
nicht erkenn barer Weise eine Gleichrichter- und Reg- 
leranordnung tragi Der flussigkeitsgektihlte Dreh- 
stromgenerator ist auBen am Metallgehause 20 mit 
Abstandsrippen 23 versehen und wird - wie angedeu- 
tet - in eine entsprechend gestaltete topfformige Aus- 
nehmung im Aggregat24 des Fahrzeugs eingesetzt 
und durch Schrauben 25 daran befestigt. Die 
Kahlfliissigkeit wird uber eine Einiaufbohrung 26 zur 
Aufienflache des Metallgehauses 20 gefuhrt, urn die 
im Generator 10 erzeugte Warme aufzunehmen und 
uber eine Auslaufbohrung 27 in den Kahlkreislauf der 
Maschine abzuf iihren. 

Der Stander 11 des Drehstromgenerators 10 ent- 
haltzwei axial hintereinanderliegende Standerblech- 
pakete 28, 29, in deren Nuten 30 jeweiis die Stander- 
wickiungen31, 32eingelegtund miteinanderim Stern 
oder auf andere Weise verschaltet sind. Die Stander- 
wicklungen 31, 32 wirken jeweiis mit dem Doppei- 
Leitstucklaufer 12zusammen, der zwei KlauenpoJsy- 
steme 33, 34 aufweist. Die zwei Standerblechpakete 
28 und 29 werden durch einen Metall-Distanzring 35 
zueinander auf Abstand gehalten und um eine halbe 
Nutteilung gegeneinander versetzt positioniert. Sie 
sind zusammen mit den Wickelkopfen der Stander- 
wicklungen 31 und 32 in einem warmeleitenden 
Kunststoff 36 zu einer vorgefertigten Baueinheit 37 
eingebettet. 

In den Figuren 2-6 sind die verschiedenen 
Schritte zur Hersteliung dieser Baueinheit 37 darge- 
stellt. Gemafi Figur 2 werden dabei zunachst die zwei 



Standerblechpakete 31 und 32 durch den Distanzring 
35 axial auf Abstand gehalten und durch mehrere an 
den einander zugewandten Stirnseiten der beiden 
Standerblechpakete 28, 29 am Umfang verteilte Po- 

5 sitionierstifte 38 zueinander fixiert. Dabei werden die 
Positionierstifte 38 in Bohrungen der Standerblech- 
pakete eingeprefit. Sie greifen mit ihren f reien Enden 
in entsprechend gestaltete Ausnehmungen 39 an den 
Stirnseiten des Distanzringes 35 ein. Die Ausneh- 

10 mungen 39 sind dabei so angeordnet, dali die beiden 
Standerblechpakete 28, 29 gegeneinander um eine 
halbe Nutteilung versetzt in Position gehalten wer- 
den. Au&erdem werden bei dieser Positionierung der 
Standerblechpakete 31 , 32 die Anschlulileiter 40 der 

15 hinteren Standerwicklung durch Nuten 30 des vorde- 
ren Standerblechpaketes 28 nach vorn bzw. unten 
zur AnschluBseite der Maschine hindurchgefuhrt. Die 
Enden 40a der Anschlufileiter 40 werden dabei je- 
weiis auf einer ebenen Fiache eines sechseckigen 

20 Abschnittes 41a von in Figur 3a vergrofiert darge- 
stellten Gewindebuchsen 41 kontaktiert, welche die 
Anschlufiteile des Standers 11 bilden. Diese An- 
schlufiteile werden zunachst auf ein als Bodenteii ei- 
nes in Figur 4 dargestellten Prefiwerkzeuges 42 aus- 

25 gebildeten Ringscheibe 43 mit Schrauben 44 befe- 
stigt, und die Enden 40a der Anschlulileiter 40 wer- 
den gemaft Figur 3b zunachst vorgebogen. Die Ring- 
scheibe 43 tragt ferner gemafi Figur 5 mehrere an ih- 
rem Umfang verteilte Distanzstifte 45, auf welche 

30 nun die vordere Stirnseite des vorderen/unteren 
Standerblechpaketes 28 so aufgesetzt wird, dafi die 
Anschluliteile 41 vor dem vorderen/unteren Wickel- 
kopf 31a positioniert sind. Nunmehr sind je vier An- 
schluliteile bzw. Gewindebuchsen 41 furjedederbei- 

35 den Standerwicklungen 31, 32 nebeneinander zu ei- 
ner Anschlufigruppe zusammengefafit, wobei diese 
beiden Anschluligruppen einander gegenuberliegen. 
Die vorgebogenen Enden 41a der Anschlulileiter 40 
konnen nun jeweiis an einer ebenen Fiache der 

40 sechseckformigen Abschnitte 41a der Gewindebuch- 
sen 40 angeschweifit werden. 

Gemafi Figur 4 werden sodann die beiden vor- 
montierten Standerblechpakete 28, 29 an ihrem Au- 
(iendurchmesser mitsamt dem Distanzring 35 in eine 

45 aufiere Ringwand 46 des Prefiwerkzeuges 42 einge- 
setzt, die bis zu der Ringscheibe 43 als Bodenteii des 
Prefiwerkzeuges 42 reicht. Sodann werden mit einem 
axial gefiihrten Stempe! 47 des Prefiwerkzeuges 42 
die Standerblechpakete 28, 29 an ihrem Innendurch- 

50 messer von einer inneren Ringwand 48 aufgenom- 
men. Die Ringscheibe 43 als Bodenteii des Prefi- 
werkzeuges 42 schiiefit dabei den Raum zwischen in- 
nerer und au&erer Ringwand 48, 46 ab. Uber einen 
Zulauf 49 des Stempels47 wird nun ein warmeleiten- 

55 der Kunststoff, z. B. ein mit Giasfasern versetzter Po- 
lyester-Kunststoff, in heiSem Zustand unter hohem 
Druck zwischen innerer und aufierer Ringwand 48, 46 
eingeprefit, so dafi dabei die Standerblechpakete 28, 
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29, der Distanzring 35, die Wickelkopfe 31 a, 31 b, 32a 
und 32b sowie die Gewindebuchsen 41 in dem war- 
meleitenden Kunststoff 36 gemaft Figur 6 eingebettet 
und verankert werden. Dabei werden die zwei einan- 
der gegenuberliegenden Anschluftgruppen in je ei- 
nem axialen Vorsprung 50 des warmeleitenden 
Kunststoffs 36 eingebettet, was dadurch erreicht 
wird, dad die Ringscheibe 43 im Boden des Preft- 
werkzeuges 42 jeweils mit einem Kragenabschnitt 51 
zwischen den zwei Anschluftgruppen versehen ist, 
der bis dicht vor den vorderen Wickelkopf 31a reicht. 
In entsprechender Weise sind auch im Bereich des 
hinteren Wickelkopfes 32b durch eine entsprechende 
Formgebung des Stempels 47 Vorsprunge 52 an der 
Kunststoff umpressung 36 des Wickelkopfes 31b an- 
geformt. 

Nach dem Ausharten des warmeleitenden Kunst- 
stoffes 36 wird das Preftwerkzeug 42 geoffnet, die 
Schrauben 44 werden aus den Gewindebuchsen 41 
entfernt, und die Ringscheibe 43 mit den Distanzstif- 
ten 45 wird anschlieftend von der vorderen Stirnseite 
der nun fertiggestellten Stander-Baueinheit 37 abge- 
zogen. Die aus dem Preftwerkzeug 42 entnommene, 
in Figur 6 dargestellte Stander-Baueinheit 37 wird an- 
schlieftend in das erhitzte topfformige Metailgehause 
20 eingeschoben, wobei die Vorsprunge 52 des war- 
meleitenden Kunststoffs 36 am hinteren Wickelkopf 
32b als Anschlag am Boden 20a des topfformigen 
Metallgehauses 20 dienen. Durch einen Schrumpf- 
vorgang wird anschlieftend das Metailgehause 20 
warmeleitend auf die aufteren Ringflachen 36a des 
warmeleitenden Kunststoffes 36, auf die Stander- 
blechpakete 31, 32 und den Distanzring 35 aufge- 
schrumpft. 



(40) der hinteren Standerwicklung (32) durch 
Nuten (30) des vorderen Stand erblechpake- 
tes (28) hindurchgefuhrt werden, 
b) daft an einem Bodenteil (43) des Preftwerk- 

5 zeuges (42) Anschluftteile (41) fur die Stan- 

derwicklungen (31 , 32) losbar befestigt wer- 
den, wobei die Anschluftteile (41) mit An- 
schluftleitern (40) der Standerwicklungen (31, 
32) kontaktiert werden. 

10 c) daft die beiden Standerblechpakete (28, 

29) an ihrem Auftendurchmesser mit den Ab- 
standsmitteln (35) in eine auftere Ringwand 
(48) des Preftwerkzeuges (42) eingesetzt so- 
wie mit einem axial gefuhrten Stempel (47) 

15 des Preftwerkzeuges (42) die Standerblech- 

pakete (28, 29) an ihrem Innendurchmesser 
von einer inneren Ringwand (48) des Preft- 
werkzeuges (42) aufgenommen werden und 
d) daft ein warmeleitender Kunststoff (36) im 

20 heiften Zustand zwischen innerer und aufte- 

rer Ringwand (48, 46) eingeprefct wird, so da& 
dabei die Standerblechpakete (28, 29), die 
Abstandsmittel (35), die Wickelkopfe (31a, 
31b, 32a, 32b) und die Anschluflteile (41) zu 

25 einer Baueinheit (37) in dem warmeleitenden 

Kunststoff (36) eingebettet und/oder veran- 
kert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, dafi als Bodenteil (43) des Prefiwerk- 

zeuges (42) eine Ringscheibe dient, die den 
Raum zwischen innerer und aufierer Ringwand 
(48, 46) abschliefit und auf der die AnschluBteile 
(41) in Form von Gewindebuchsen mit Schrau- 
35 ben (44) losbar befestigt werden. 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Ma- 

schine, vorzugsweise eines Drehstromgenera- 40 
tors (10) fur Fahrzeuge mit zwei mit Abstand axial 
hintereinander in einem oberflachengekuhlten 
Metailgehause (20) eingesetzten Standerblech- 
paketen (28, 29), in deren Nuten (30) jeweils eine 
Standerwicklung (31 , 32) eingelegt ist und die mit 45 
zwei Klauenpolsystemen (33, 34) zusammenwir- 
ken, die auf einer an den gegenuberliegenden 
Stirnseiten der Maschine gelagerten Antriebs- 
welle (13) angeordnet sind, wobei die stirnseitig 
vorstehenden Wickelkopfe (31a, 31b; 32a, 32b) so 
der Standerwicklungen von dem Metailgehause 
zur Warmeabfuhrung umgeben sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

a) dafi die die Standerwicklungen (31 , 32) tra- 
genden zwei Standerblechpakete (28, 29) zu- 55 
nachst zum Einsetzen in ein Prefiwerkzeug 
(42) mit Abstandsmitteln (35) zueinander po- 
sitioniert werden, wobei die Anschlufileiter 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daBdie Enden (40a) derAnschluRleiter 
(40) der Standerwicklungen (31, 32) auf einer 
ebenen Flache eines sechseckigen Abschnittes 
(41a) der Gewindebuchsen (41) angeschweifit 
werden, der spater im warmeleitenden Kunst- 
stoff (36) eingebettet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft die vordere 
Stirnseite des vorderen Standerblechpaketes 
(28) vor der Kunststoff umpressung im Preflwerk- 
zeug (42) auf mehrere am Umfang des Bodentei- 
les (43) befestigte Distanzstifte (45) so aufge- 
setzt wird, daR die AnschluBteile (41) vor dem 
vorderen Wickelkopf (31a) im warmeleitenden 
Kunststoff eingebettet werden. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft je vier An- 
schluftteile (41 ) fur jede der beiden Standerwick- 
lungen (31 , 32) zu einer Anschluftgruppe im war- 
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meleitenden Kunststoff (36) eingebettet werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die zwei einander gegenuberlie- 
genden Anschlufigruppen in je einem axialen 5 
Vorsprung (50) des warmeleitenden Kunststoffs 
(36) eingebettet werden, wobei jeweils zwischen 

den zwei Anschluftgruppen das Bodenteil (43) 
am Boden des Preftwerkzeuges (42) mit zwei 
Kragenabschnitten (51) bis dicht vor den vorde- 10 
ren Wickelkopf (31a) der Maschine reicht. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die beiden Standerblechpakete 

(28, 29) durch einen warmeleitenden Distanzring 15 
(35) axial zueinander auf Abstand gehalten wer- 
den. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daR an den einander zugewandten 20 
Stirnseiten der beiden Standerblechpakete (28, 

29) mehrere am Umfang verteilte Position ierstif- 
te (38) in Bohrungen der Blechpakete (28, 29) 
eingepredt werden und in entsprechende Aus- 
nehmungen (39) an den Stirnseiten des Distanz- 25 
ringes (35) derart eingreifen, dafi die beiden 
Standerblechpakete (28, 29) um eine halbe Nut- 
teilung gegeneinander versetzt in Position gehal- 
ten werden. 

30 

Claims 

1. Process for producing an electrical machine, pre- 
ferably an alternator (10) for vehicles having two 35 
stacks of stator laminations (28, 29) which are in- 
serted at a spacing axialiy one behind the other 
in a surface-cooled metal housing (20) and into 
the grooves (30) of which in each case one stator 
winding (31 , 32) is inserted and which cooperate 40 
with two claw pole systems (33, 34) which are dis- 
posed on a drive shaft (13) mounted at the oppo- 
site end faces of the machine, the coil heads 
(31a, 31b; 32a, 32b), projecting at the end face, 
of the stator windings being surrounded by the 45 
metal housing to conduct heat away, character- 
ized in that 

a) the two stacks of stator laminations (28, 29) 
carrying the stator windings (31 , 32) are posi- 
tioned in the first instance by spacing means 50 
(35) in relation to one another for insertion into 

a pressing tool (42), the leads (40) of the rear 
stator winding (32) being guided through 
grooves (30) of the front stack of stator lamin- 
ations (28), 55 

b) connecting parts (41) for the stator wind- 
ings (31, 32) are releasably secured to a base 
part (43) of the pressing tool (42), the con- 



necting parts (41) being contacted with leads 

(40) of the stator windings (31 , 32), 

c) the two stacks of stator laminations (28, 29) 
are inserted at their external diameter with the 
spacing means (35) into an outer annular wall 
(48) of the pressing tool (42) and with an ax- 
ialiy guided punch (47) of the pressing tool 
(42) the stacks of stator laminations (28, 29) 
are received at their internal diameter by an 
inner annular wail (48) of the pressing tool 
(42), and 

d) a thermally conductive plastic material (36) 
is pressed in the hot condition between the in- 
ner and outer annular wall (48, 46), so that in 
this case the stacks of stator laminations (28, 
29), the spacing means (35), the coil heads 
(31 a, 31 b, 32a, 32b) and the connecting parts 

(41) are embedded and/or anchored in the 
thermally conductive plastic material (36) to 
form a structural unit (37). 

2. Process according to Claim 1, characterized in 
that the base part (43) of the pressing tool (42) 
comprises an annular disc which closes off the 
space between the inner and outer annular wall 
(48, 46) and on which the connecting parts (41) 
in the form of threaded bushes are releasably se- 
cured by screws (44). 

3. Process according to Claim 2, characterized in 
that the ends (40a) of the leads (40) of the stator 
windings (31, 32) are welded on a plane surface 
of a hexagonal portion (41a) of the threaded 
bushes (41), which portion is later embedded in 
the thermally conductive plastic material (36). 

4. Process according to one of the preceding 
claims, characterized in that the front end face of 
the front stack of stator laminations (28) is fitted, 
before the plastic material is pressed around in 
the pressing tool (42), onto a plurality of spacer 
pins (45) secured to the periphery of the base 
part (43), so that the connecting parts (41) are 
embedded ahead of the front coil head (31a) in 
the thermally conductive plastic material. 

5. Process according to one of the preceding 
claims, characterized in that in each case four 
connecting parts (41) for each of the two stator 
windings (31, 32) are embedded in the thermally 
conductive plastic material (36) to form a connec- 
tion set. 

6. Process according to Claim 5, characterized in 
that the two mutually opposite connection sets 
are embedded in in each case one axial projec- 
tion (50) of the thermally conductive plastic ma- 
terial (36), in each instance between the two con- 
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nection sets the base part (43) at the base of the 
pressing tool (42) extending by two collar por- 
tions (51) to closely in front of the front coil head 
(31a) of the machine. 

7. Process according to Claim 1, characterized in 
that the two stacks of stator laminations (28, 29) 
are held in a spacing axially relative to one an- 
other by a thermally conductive spacer ring (35). 

8. Process according to Claim 7, characterized in 
that at the mutually facing end faces of the two 
stacks of stator laminations (28, 29) a plurality of 
positioning pins (38) distributed at the periphery 
are pressed into bores of the stacks of lamina- 
tions (28, 29) and engage into corresponding re- 
cesses (39) at the end faces of the spacer ring 
(35) in such a manner that the two stacks of stator 
laminations (28, 29) are held in position, offset 
relative to one another by half a groove pitch. 



Revindications 

1- Procede pour la fabrication d'un moteur electri- 
que de preference un alternateur triphase (10) 
pour vehicules avec deux paquets de toles de 
stator (28, 29) insures a distance Tun de I'autre de 
fagon axiale Tun derriere I'autre dans un carter en 
metal (20) ref roidi superf iciellement, dans les rai- 
nures (30) desquels est respectivement insere un 
enroulement de stator (31, 32) et qui cooperent 
avec deux systemes de p6les & griffes (33, 34), 
qui sont disposes sur un arbre d'entratnement 
(13) monte sur les c6t6s lateraux se faisant vis- 
a-vis du moteur, les tetes d'enrouiement saillant 
du cdte frontal (31a, 31 b, 32a, 32b) des enroule- 
ments du stator etant entourees par le carter en 
metal servant a evacuer la chaleur, precede ca- 
racterise en ce que 

a) on positionne Tun par rapport a I'autre les 
deux paquets de toles du stator (28, 29) por- 
tant les enroulements de stator (31, 32) 
d'abord pour les insurer dans un outil de pres- 
sage (42) avec des moyens d'ecartement (35) 
en faisant passer les fils de raccordement 
(40) de I'enroulement arriere du stator (32) & 
travers des rainures (30) du paquet de toles 
anterieur du stator (28). 

b) on fixe de maniere detachable sur une pie- 
ce servant de fond (43) de Poutil de pressage 
(42) des pieces de raccordement (41) pour les 
enroulements du stator (31 , 32), les pieces de 
raccordement (41) etant mises en contact 
avec les fils de raccordement (40) des enrou- 
lements du stator (31 ,32). 

c) on insere les deux paquets de tales du sta- 
tor (28,29) par leur diametre exterieur avec 



les moyens d'ecartement (35) dans une paroi 
annulaire exterieure (48) de I'outil de pressa- 
ge (42) et on loge avec un poingon guide axia- 
lement (47) de Toutil de pressage (42) les pa- 

5 quets de toles (28, 29) du stator par leur dia- 

metre interieur dans une paroi annulaire inte- 
rieure (48) de I'outil de pressage (42) et 
d) on injecte sous pression une matiere plas- 
tique conductrice de la chaleur a haute tem- 

10 perature entre la paroi interieure et la paroi 

exterieure (48, 46), de telles sorte que ce fai- 
sant les paquets de tdles (28, 29) du stator, les 
moyens d'ecartement (35), les tetes d'enrou- 
iement (31a, 31b ; 32a, 32b) et les pieces de 

15 raccordement (41) sont noyees et/ou ancr6es 

dans la matiere plastique conductrice de la 
chaleur (36) en formant un bloc. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 
20 ce que comme piece servant de fond (43) a I'outil 

de pressage (42) on se sert d'un disque annulaire 
qui ferme Tespace compris entre la paroi annulai- 
re interieure et la paroi annulaire exterieure (48, 
46) et on fixe sur le disque les pieces de raccor- 
25 dement (41) ayant la forme de manchons f iletes 

avec des vis (44) de fagon detachable. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en 
ce que les extremites (40a) des fils de raccorde- 

30 ment (40) des enroulements du stator (31, 32) 

sont soudees sur une surface plane d'une sec- 
tion hexagonal e (41a) des manchons f iletes (41) 
qui est noyee ulterieurement dans la matiere 
plastique, conductrice de la chaleur (36). 

35 

4. Procede selon Tune des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que la face f rontale an- 
terieure du paquet de toles anterieur du stator 
(28) est mis avec I'enrobement sous pression 

40 dans I'outil de pressage (42) sur plusieurs tiges 

d'ecartement (45) f ixees sur le pourtour de la pie- 
ce servant de fond (43) de telle fagon que les pie- 
ces de raccordement (41) sont noyees devant la 
tete d'enrouiement anterieure (31a) dans la ma- 

45 tiere plastique conductrice de la chaleur. 

5. Procede selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que chacune des qua- 
tre pieces de raccordement (41) pour chacun des 

so deux enroulements du stator (31 , 32) allant a un 

groupe de raccordement est noye dans la matiere 
plastique (36) conductrice de la chaleur. 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
55 ce que les deux groupes de raccordement situes 

vis-a-vis de I'autre sont noyes chacun dans une 
saillie axiale de la matiere plastique conductrice 
de la chaleur (36), la piece servant de fond (43) 
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respectivement entre les deux groupes de rac- 
cordement sur le fond de Toutil de pressage (42) 
allant par deux sections en forme de collerette 
(51) de facon etanche jusque devant la tele ante- 
rieure d'enroulement (31a) du moteur. 5 

Proced6 selon la revendication 1, caracteris6 en 
ce que les deux paquets de toies (28, 29) du sta- 
tor sont maintenus a distance Tun de I'autre par 
une bague d'^cartement (35) conductrice de la 10 
chaleur, de facon axiale. 

Precede" selon fa revendication 7, caracteris6 en 
ce que sur les faces frontales tournees les unes 
vers les autres des deux paquets de toles (28, 15 
29) du stator on enfonce par pressage des tiges 
de positionnement (38) reparties sur le pourtour 
dans des percages des paquets de t6les (28, 29) 
et on les fait venir en prise dans des 6videments 
correspondants (39) sur les faces frontales de la 20 
bague d'ecartement (35) d'une maniere telle que 
les deux paquets de toles (28, 29) du stator sont 
maintenus decays en position d'une demie rai- 
nure Tune par rapport a I'autre. 

25 
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